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© Verfahren zum Stopfen von Bursten und Stopfwerkzeug zum Durchf uhren des Verfahrens 



\ Ein BGrstenkorper (12), der BOrstenidcher (14) aufweist, 
wird in eine Stellung gebracht, in der ein Burstenloch (14) 
auf elne Stopfachse (A) ausgerichtet ist, ein Strang (22) 
vorgeformter Krampan (20) wird symmstrisch in bezug auf 
eine die Stopfachse (A) enthaltende Ebene zugefuhrt und 
die Jewells vorderste Krampe (20) wird vom Strang (22) 
getrennt, indem aie gagen ein vor dem BGrstenloch (14) quer 
zur Stopfachse (A) bereitliegendes BorstenbQnde! (16) be- 
wegt wird, wobei dieses V-fdrmig gebogen wird. Das 
BorstenbQnde! (16) wird mit der Krampe (20) in das BQrsten- 
loch (14) gestoBen und darin verankert. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem Ober- 
begriff des Anspruchs 1 sowie ein Stopfwerkzeug nach 
dem Oberbegriff des Anspruchs 10. 5 

Bursten im Sinne der Erfindung sind sowohl Grob- 
bQrsten wie Besen t Handfeger, kraftige HaarbGrsten, 
Kleiderbiirsten usw. als auch FeinbQrsten wie ZahnbOr- 
sten, NagelbOrsten, feine Haar- und SpulbQrsten, BOr- 
sten mit Monofilamenten usw. Unter Krampen sind im to 
Sinne der Erfindung die Qblichen mechanischen Befesti- 
gungselemente zu verstehen, mit denen je ein Borsten- 
bQndel in einem BQrstenloch eines BOrstenkdrpers bef e- 
stigt wird. Als Krampen fQr GrobbQrsten werden tibli- 
cherweise Runddrahtabschnitte verwendet, die U-fdr- 15 
mig gebogen, um einen mittleren Bereich des zugehdri- 
gen BorstenbOndels herumgelegt und dahinter Qber- 
kreuzt werden, so daB sie eine Schlinge bilden, deren 
Enden sich beim EindrQcken in ein BQrstenloch in die- 
sem verspreizen. Fur FeinbQrsten werden hingegen Ob- 20 
licherweise rechteckige Flachdrahtabschnitte, soge- 
nannte Anker verwendet, die diametral in das zugehdri- 
ge BQrstenloch gedriickt werden, wo sie sich etwas in 
die Lochwand eindrucken und dadurch festklemmen. 

Zentrale Komponente von Burstenherstellmaschinen 25 
ist ein Stopfwerkzeug mit einem hubweise hin- und her- 
bewegbaren Schieber und einem StdBel, der bei jedem 
Arbeitshub in ein vorgebohrtes oder vorgespritztes 
BQrstenloch eines BOrstenkdrpers ein Filament- oder 
BorstenbQndel hineindruckt und dort befestigt Das 30 
Stopfwerkzeug weist einen StdBelkanal auf, in den das 
Filament- oder BorstenbQndel von einer Seite her ein- 
gelegt wird, um dann von dem StdBel in der Mitte gefal- 
tet und somit als V-f6rmiges Gebilde mit seinem Schei- 
tel voran in das Burstenloch gestoBen zu werden. Im 35 
StdBelkanal wird die Krampe je nach ihrer Beschaffen- 
heit schlingenf6rmig um das Filament- oder Borsten- 
bQndel herumgelegt oder als schneidenartiger Anker in 
den beim Falten des BOndels entstehenden Scheitel ein- 
gelegt 40 

Einzelheiten des Formens von Krampen aus Rund- 
draht sind aus der DE 26 54 365 C2 bekannt Der Draht 
wird von einer Spule dem Stopfwerkzeug in einer zur 
Stopfachse in einem Abstand parallelen Ebene zuge- 
fOhrt, innerhalb des Stopfwerkzeugs auf eine vorgege- 45 
bene L&nge geschnitten und derart U-fdrraig gebogen, 
daB ein Paar zum Burstenloch weisender Schenkel ent- 
steht Dies geschieht wahrend eines Hubes des Schie- 
bers vom Burstenloch weg. Gegen Ende dieses Hubes 
wird das U-fdrmige DrahtstQck von Abweisrampen par- 50 
allel zu sich selbst in den StdBelkanal verschoben, der 
die Stopfachse definiert, langs derer der StdBel hin- und 
herbeweglich ist Der StdBel schiebt den U-fdrmig ge- 
bogenen Draht Qber das mittlerweile in das Stopfwerk- 
zeug eingefQhrte flachliegende Filament- oder Borsten- 55 
bundel, so daB dieses in der Rundung des U-fdrmigen 
Drahtstuckes zu liegen kommt AnschlieBend stoBt der 
StoBel das DrahtstQck mit dem von ihm umschlossenen 
BQndel zwischen Werkzeugbacken hindurch, die an ei- 
nem am Schieber befestigten Werkzeugkopf angeord- 60 
net sind und die Schenkel des DrahtstQckes derart nach 
innen biegen, daB eine Schlinge entsteht, die das BQndel 
in seiner Mitte vollstandig umschlieBt SchlieBlich treibt 
der StdBel das DrahtstQck mit dem BQndel zentrisch in 
das zugehdrige BQrstenloch des BOrstenkdrpers. Wah- 65 
rend dieser Bewegung bewegt sich nicht nur der StdBel 
sondern auch der Werkzeugkopf zum Loch. Der Werk- 
zeugkopf kommt an der Oberflache des BOrstenkdrpers 
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zum Stillstand, wahrend der StdBel mit dem vom Draht 
umschlossenen BQndel in das Loch eintaucht So ist die 
Drahtschlinge auf ihrer gesamten Bewegungsstrecke 
gefQhrt 

Beim ROckw&rtshub hebt der Werkzeugkopf wieder 
vom BOrstenkorper ab und gibt das Bundel vollstandig 
freL Die Hublange hangt somit von der Lange des BOn- 
dels ab; je langer dessen Borsten sind, desto grdBer ist 
der erforderliche Hub. Nachdem ein BQndel befestigt 
worden ist, verf ahrt ein BQrstentrager, der den Bflrsten- 
kdrper halt, derart, daB das nachste zu stopfende BQr- 
stenloch mit der Stopfachse fluchtet AnschlieBend fuhrt 
das Stopfwerkzeug seinen nachsten Arbeitszyklus aus. 

Das aus der DE 26 54 365 C2 bekannte Stopfwerk- 
zeug hat also eine Vielzahl von Bewegungen auszufOh- 
ren, um die verschiedenen Arbeitsgange zu bewaltigen. 
Im einfachsten Fall, daB das Werkzeug mit einem einzi- 
gen Schieber zum Stopfen nur eines Burstenlochs je 
Arbeitszyklus ausgestattet ist, handelt es sich um folgen- 
de Bewegungen: 

— Definierter Drahtvorschub, 

— Schnittbewegung, um das fur die U-fdrmige 
Krampe notwendige DrahtstQck abzuschneiden, 

— Ruckhub des Werkzeugs vom BOstenkdrper 
weg zum Formen der U-fdrmigen Krampe, 

— Verschieben der Krampe in den StdBelkanal, 

— Eirifuhren eines Filament- oder BorstenbOndels, 

— Arbeitshub des StdBels, bei dem die U-fdrmige 
Krampe Qber das BQndel gelegt, zu einer Schlinge 
verformt und in das BQrstenloch gestoBen wird. 

Diese Bewegungen werden Oblicherweise mecha- 
nisch mittels teurer Komplementar-Exzenter gesteuert, 
deren Herstellung wegen der ndtigen zeitlichen Koordi- 
nation der Bewegungen nicht einfach ist 

Werkzeuge der aus der DE 26 54 365 C2 bekannten 
Art bilden den bisherigen Endpunkt einer etwa hundert- 
jahrigen Entwicklung und ermoglichen Stopfgeschwin- 
digkeiten von bis zu 500 BOndeln/mia Dieser hohen 
Leistungsfahigkeit stehen folgende Probleme gattungs- 
gemaBer Stopfwerkzeuge gegenOber: 

— die Stopfwerkzeuge sind die teuerste und stdr- 
anfailigste Baugruppe einer BOrstenherstellungs- 
maschine, 

— sie erfordern teure Ersatzteile, 

— nahezu jede BOndelstarke und jeder Lochdurch- 
messer erfordert ein anderes Werkzeug mit ande- 
ren Bauteilen fur den Drahtvorschub, anderem Std- 
Bel usw., 

— beim Schneiden und Biegen des Drahtes ent- 
steht Metallabtrieb, der den VerschleiB des Werk- 
zeugs erhdht, 

— zum Biegen des Drahtes ist eine Formplatte er- 
forderlich, die auf engstem Bauraum innerhalb des 
Stopfwerkzeugs untergebracht werden muB und 
deshalb nicht besonders kraftig bemessen werden 
kann, so daB sie bruchempf indlich ist, 

— fOr Bflrsten mit kurzen Borsten mussen Borsten- 
bflndel mit erheblicher Oberlange verwendet wer- 
den, weil der Oblicherweise kreisbogenfdrmige 
BOndelfdrderer wegen der erforderlichen Bauteile 
zum Schneiden und Biegen des Drahtes nicht an 
der gQnstigsten S telle untergebracht werden kann, 

— bei der Wahl des Drahtes bestehen Einschran- 
kungen (z.B. ist Aluminium zu weich, wahrend 
Edelstahldraht erhdhten VerschleiB ergibt), 
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— der Draht kann kaum anders als in U-Form ge- 
bogen werden, die nicht in jeder Hinsicht die gun- 
stigsteForm ist 

- es kann ffir diese Art der Befestigung nur Rund- 
draht ohne Prof ilierung verwendet werden. 

Entsprechendes gilt auch fur bekannte Stopfwerkzeu- 
ge der anderen Gattung, die bei jedem Arbeitszyklus 
von einem zugefuhrten Flachdraht eine Qblicherweise 
als Anker bezeichnete rechteckige Krampe abschnei- 
den. Diese wird zwar nicht gebogen, so daB ein Biege- 
stempel im Stopfwerkzeug entbehrlich und eine Stopf- 
geschwindigkeit von bis zu 900 Btindeln/min erreichbar 
ist Die zum Abtrennen der Anker im Stopfwerkzeug 
erforderlichen Schneiden sind aber verschleiBanfallig, 
und jeder unsaubere oder zu kurze Schnitt des Ankers 
kann zur Folge haben, daB dieser, und somit auch das 
von ihm gehaltene Borstenbtadel, im Burstenloch 
schlechtsitzt. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren zum Stopfen von Bursten so durchzuf tth- 
ren und das zugehdrige Stopfwerkzeug derart zu ver- 
einfachen, daB bei im Vergleich zum bisherigen Zustand 
zumindest gleicher Produktionsgeschwindigkeit und 
Qualitat der Bundelbefestigung weniger Betriebsstd- 
rungen und -unterbrechungen zu erwarten sind 

Die Aufgabe wird erfindungsgern&B, soweit sie das 
Verfahren betrifft, mit den Merkmalen des Anspruchs 1 
gelSst, das gemaB den Anspruchen 2 bis 9 weitergebil- 
det sein kann. Ein erfindungsgemaBes Stopfwerkzeug 
ist Gegenstand des Anspruchs 10. 

Es sind Klammerheftvorrichtungen bekannt, die vor- 
gefertigte und in einem Magazin gestapelt bereitgehal- 
tene, U-f6rmige Klammern verarbeiten, von denen die 
jeweils unterste bzw. vorderste mittels eines StdBels 
vom Stapel abgetrennt und in ein Werkstiick eingetrie- 
ben wird. Eine solche, aus der DE 39 36 980 Al bekann- 
te Vorrichtung, die zum Verklammern umgefalteter 
Sack- oder Schlauchenden dient, weist einen StoBelka- 
nal mit einer verschlieBbaren seitlichen Offnung auf, in 
die sich das Sack- oder Schlauchende einlegen laBt Die 
Klammerenden durchdringen das Sack- oder Schlauch- 
material und werden dahinter von einer Gegenplatte 
umgebogen. Der St6Bel wird von einem hydraulischen 
Zylinder betatigt Eine andere, druckluftbetriebene Vor- 
richtung, die ebenfalls vorgefertigte U-f6rmige Heft- 
klarnmern von einem Stapel abteilt und sie in Werksttik- 
ke eintreibt, ist aus der DE-PS 11 74 269 bekannt 
SchlieBlich sind aus der DE-AS 1091 529 verschieden- 
artig geformte zweischenklige Heftklammern zum Hef- 
ten von Pappe bekannt Die Heftklammern sind U-f6r- 
mig aus Flachmaterial gebogen und haben an den Enden 
ihrer Schenkel je eine Einkerbung mit der sie nach dem 
Durchdringen der zu heftenden Pappe auf einer Rippe 
eines Ambosses entlanggleiten, wobei sich die Schenkel 
in Richtung zum Rucken der Klammer hin einrollen. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden im fol- 
genden mit weiteren Einzelheiten anhand schemati- 
scher Zeichnungen beschrieben. Es zeigen: 

Rg. 1 eine perspektivische Darstellung des Verfah- 
rensablaufs beim Stopfen einer Biirste nach dem Schlin- 
genverfahren, 

Fig, 2 verschiedene Ausfdhrungsformen von dazu ge- 
eigneten Krampen; 

Fig, 3 ein zum Durchfiihren des Verfahrens gemaB 
Fig, 1 vorgesehenes Stopfwerkzeug im Langsschnitt III- 
III in Fig. 4; 

Kg. 4 den Langsschnitt IV-IV in Fig. 3; 



Fig. 5 eine perspektivische Darstellung des Verfah- 
rensablauf s beim Stopfen einer Burste nach dem Anker- 
verfahren; 

Fig. 6 verschiedene Ausfuhrungsformen von Kram- 
5 pen in Form von Ankern fiir das Verfahren gemaB 
Fig. 5; 

Fig. 7 ein Stopfwerkzeug zum Durchfiihren des Ver- 
fahrens gemaB Rg. 5 im Langsschnitt VII-VII in Rg. 8; 

Fig. 8 den Langsschnitt VIII- VIII in Fig. 7; 
io Rg. 9 eine perspektivische Darstellung des Stopfens 
einer BQrste nach einem abgewandelten Ankerverfah- 
ren; 

Rg. 10 ein zum Durchfiihren des Verfahrens gemaB 
Fig. 9 geeignetes Stopfwerkzeug im Langsschnitt X-X 

15 in Rg. 1 1 und 

Rg. 1 1 den Langsschnitt XI-XI in Rg. 10. 
GemaB Rg. 1 ist an einem BQrstentrager 10 ein Bur- 
stenkdrper 12 befestigt, der BQrstenlocher 14 aufweist 
Der BQrstentrager 10 laBt sich, beispielsweise mittels 

20 bekannter Verschiebetische mit bis zu fiinf unabhangig 
gesteuerten Achsen derart bewegen, daB jeweils ein 
Burstenloch 14 mit einer Stopfachse A fluchtet In die- 
sem Burstenloch 14 wird ein Borstenbundel 16 folgen- 
dermaBen befestigt: 

25 Das Borstenbiindel 16 wird von einem Borstenvorrat 18 
abgeteilt und in eine Stellung gebracht, in der sich die 
Stopfachse A mittig und rechtwinklig durch das Bor- 
stenbundel erstreckt Dann wird eine vorgefertigte 
U-formige Krampe 20 von einem Strang 22 gelost, der 

30 aus einer Vielzahl lose, z. B. durch eine Lackschicht, mit- 
einander verbundener gleicher Krampen besteht und im 
rechten Winkel zur Stopfachse A zugef lihrt wird. 

In Rg. 2 sind verschiedene im wesentlichen U-fdrmi- 
ge Krampen und aus ihnen gebildete Strange 22 darge- 

35 stellt, die sich gemaB Fig. 1 verarbeiten lassen. Die ein- 
zelnen in Fig. 2 mit je einem Buchstaben bezeichneten 
Darstellungen bedeuten: 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



a) eine bekannte U-f6rmige Krampe 20, wie sie 
iiblicherweise innerhalb eines Stopfwerkzeugs aus 
Runddraht hergestellt, erfindungsgemaB aber vor- 
gefertigt und in Form eines Stranges 22 dem Stopf- 
werkzeug zugefuhrt wird, 

b) eine ungef ahr omegaf 6rmige Krampe 20 mit Wi- 
derhaken 24 an den Enden ihrer beiden Schenkel, 

c) eine mit Widerhaken 24 in H6he ihres Bogens 
versehene Krampe 20 mit angespitzten Schenkeln, 

d) eine Krampe 20 mit ausgebauchter Rundung, 

e) eine Krampe 20, deren Rundung durch eine first- 
fGrmige Abkantung ersetzt ist, 

f) eine Krampe 20 mit einer auBeren Verzahnung, 

g) eine Krampe 20 mit Wellen 26 an ihrer AuBen- 
seite, 

h) eine Krampe 20 mit Wellen 26 an ihrer Innensei- 
te, 

i) eine Krampe 20, deren Schenkel je eine Spitze 28 
aufweisen, 

j) einen Strang 22 aus einer Vielzahl aneinanderhaf- 
tender, beispielsweise durch eine Lackschicht mit- 
einander verbundener Krampen 20, die eine der 
Formen a) bis i) aufweisen, 
k) eine Krampe 20, die sich im Bereich ihrer Run- 
dung verjungt, 

1) einen Strang 22 aus Krampen 20 gemaB k), 

m) eine Krampe 20, die sich zu den Enden ihrer 

Schenkel hin verjflngt, und 

n) einen Strang 22 aus Krampen 20 gemaB m). 
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GegenGber Krampen der Qblichen Form a), die erst Fig. 3 am weitesten rechts angeordnete Krampe 20 des 
im Stopfwerkzeug aus Runddraht gebogen werden, ha- Strangs 22 in den StdBeikanal 42 hineingeschoben und 
ben Krampen der Formen b) bis i) den Vorteil, daB sie je darin vom StdBel 30 bei dessen nachstem Abwartshub 
nach Werkstoff des zugehorigen Btirstenkdrpers 12 die nach unten gedrQckt werden kann. 
BQndelhaltekraft erhdhen und zur Verbesserung der 5 Weiter unten weist der Schieber 36 einen sich iiber 
Btindelstellung, des Bundelaussehens und der Lochftil- seine gesamte Breite erstreckenden zweiten seitlichen 
lung beitragen kdnnen. Ein schoneres Btindel und eine EinlaB 46 auf, in den bei jedem Arbeitszyklus ein Bor- 
bessere Lochfiillung ergibt auch die Form gemaB k) und stenbQndel 16 eingelegt wird Quer zu diesem zweiten 
1), wahrend die Form gemaB m) und n) wiederum die seitlichen EinlaB 46 ist im Schieber 36 ein Fenster 48 
Verankerung verbessert Die Verjtingungen gemaB k) 10 ausgebildet, in das ein sichelfdrmiger Btindelfdrderer 50 
und 1) sowie gemaB m) und n) sind am Beispiel der Form hineinbewegbar ist Der BQndelforderer 50 hat einen 
a) dargestellt, k6nnen aber auch bei jeder der Formen b) auBeren UmriB in der Form eines Kreisbogens, der 
bis i) angewandt werden. Vor allem aber hat die Vorfer- durch eine Kerbe 52 unterbrochen ist Urn den Mittel- 
tigung der Krampen 20 auBerhalb des Stopfwerkzeugs punkt dieses Kreisbogens ist der Biindelforderer 50 in 
den Vorteil, daB die Krampen so steif gestaltet und bei- 15 einer zur Stopfache A parallelen Ebene hin- und her- 
spielsweise aus hartem Draht von rechteckigem Quer- schwenkbar zwischen einer Ausgangsstellung im Be- 
schnitt geformt werden konnen, daB ihre Schenkel im reich des Borstenvorrats 18, wo der Btindelf6rderer 50 
Stopfwerkzeug nicht mehr gekreuzt zu werden brau- mit seiner Kerbe 52 ein Borstenbtindel 16 aufnimmt, und 
chen, urn eine Schlinge zu bilden. Vielmehr konnen die der in Fig, 3 und 4 abgebildeten Endstellung, in der sich 
vorgefertigten Krampen 20, insbesondere mit Widerha- 20 das noch in der Kerbe 52 liegende Borstenbundel 16 
ken, Absatzen und Querschnittsanderungen, ohne in ih- quer durch den StoBelkanal 42 erstreckt Damit auf dem 
rer Form noch geandert zu werden, gemeinsam mit dem Weg vom Borstenvorrat 18 zum StoBelkanal 42 keine 
Borstenbiindel 16 in das Burstenloch 14 gestoBen wer- Borsten aus der Kerbe 52 herausfallen konnen, gleitet 
den und dabei in dessen Wand und/oder Boden so ein- der Biindelforderer 50 auf diesem Weg mit seinem auBe- 
dringen, daB sie eine sichere Befestigung des Borsten- 25 ren UmriB auf einem kreisbogenformigen konkaven 
biindels garantieren. Gegens tuck 54. 

GemaB Fig. 1 gelangt bei jedem Arbeitszyklus die Die gemaB Fig. 3 und 4 noch in Hohe des oberen 
unterste noch mit dem Strang 22 zusammenhangende seitlichen Einlasses 44 im StoBelkanal 42 stehende 
Krampe 20 in eine Ebene, welche die Stopfachse A ent- Krampe 20 wird bei der Abwartsbewegung des StoBels 
halt Langs der Stopfachse A ist ein StoBel 30 hin- und 30 30, wahrend der Schieber 36 noch stillsteht, vom StdBel 
herbeweglich, der bei seinem nachsten Arbeitshub mit nach unten gedruckt und tiber das im unteren seitlichen 
seiner vorderen Stirnflache 32 einen maBigen Druck auf EinlaB 46 liegende Borstenbundel 16 geschoben. Vom 
die vorderste, in Fig. 1 unterste, Krampe 20 austibt, die- unteren EinlaB 46 an nach unten hat der StdBelkanal 42 
se vom Strang 22 lost und sie um das quer zur Stopfach- einen groBeren Querschnitt, so daB er das Borstenbtin- 
se A angeordnete Borstenbtindel 16 herumlegt Bei wei- 35 del 16 aufnehmen kann, das bei fortgesetzter Abwarts- 
terer Bewegung in Richtung zum Btirstenkdrper 12 bewegung des StdBels 30, wahrend der Schieber 36 im- 
kann der StdBel 30 zusammen mit Qblichen und deshalb mer noch stillsteht, aus der Kerbe 52 des BOndelfdrde- 
nicht dargestellten Formbacken bewirken, daB die rers 50 nach unten herausgedrtickt und in der aus Fig. 1 
Schenkel der Krampe 20 nach innen gebogen werden ersichtlichen Weise V-formig gebogen wird. Sobald das 
und einander gemaB Fig. 1 uberkreuzen, so daB die 40 Borstenbundel 16 die Kerbe 52 verlassen hat, wird der 
Krampe schlieBlich in Form einer Schlinge zusammen Biindelforderer 50 gemaB Fig. 4 nach rechts ge- 
mit dem von ihr umschlungenen Borstenbundel 16 in das schwenkt und dadurch aus dem Fenster 48 herausgezo- 
zugehorige Borstenloch 14 gestoBen wird und sich in gen. AnschlieBend beginnt der Schieber 36 einen Ab- 
ihm verankert Aus den genannten Grtinden ist aber das wartshub, der dann endet, wenn der Werkzeugkopf 40 
Bilden solcher Schlingen bei den vorgefertigten Kram- 45 gegen den Btirstenkdrper 12 stdBt Wahrenddessen und 
pen 20 nicht unbedingt erforderlich, so daB die genann- im AnschluB daran wird die Abwartsbewegung des Std- 
ten Formbacken entbehrlich sind Bels 30 im StoBelkanal 42 f ortgesetzt, wobei die Krampe 

Weitere Einzelheiten des gemaB Fig. 1 verwendeten 20, falls gewtinscht, vom im Werkzeugkopf 40 angeord- 
Stopfwerkzeugs sind in Fig. 3 und 4 dargestellt Das neten, nicht dargestellten Formbacken tiblicher Art 
Stopfwerkzeug hat eine Schieberfflhrung 34, an der ein 50 schlingenfdrmig um das Borstenbtindel 16 herumgelegt 
Schieber 36 in Richtung der Stopfachse A hin- und her- und schlieBlich zusammen mit diesem in das mit der 
beweglich gefilhrt ist Der Schieber 36 tragt an seinem StoBeiachse A fluchtende Burstenloch 14 gestoBen wird 
hinteren, in Fig. 3 und 4 oberen Ende einen Bolzen 38 Das in Fig. 3 und 4 dargestellte Stopfwerkzeug hat im 
zur Verbindung mit einem Antriebselement, das bei- Vergleich mit tiblichen schlingenbildenden Stopfwerk- 
spielsweise ein Pleuel eines einfachen Kurbeltriebes 55 zeugen vor allem die Besonderheit, daB in den ersten, in 
sein kana Am vorderen, in Fig. 3 und 4 unteren Ende Fig. 3 und 4 oberen seitlichen EinlaB 44 eine Strangf tih- 
des Schiebers 36 ist ein Werkzeugkopf 40 bef estigt, der rung 56 mtindet, in welcher der aus vorgeformten 
von tiblicher Bauart sein kann und deshalb nicht naher Krampen 20 bestehende Strang 22 gefiihrt ist Auf den 
dargestellt ist Langs der Stopfachse A erstreckt sich ein Strang 22 wirkt eine in Fig. 3 mit einem Pfeil angedeute- 
StdBelkanal 42 durch die Schieberfilhrung, den Schieber 60 te Vorschubkraft 58, die daftir sorgt, daB jeweils die 
36 und den Werkzeugkopf 40 hindurch. Der StoBelkanal vorderste, in Fig. 3 am weitesten rechts angeordnete 
42 ist, soweit er sich durch die Schieberfilhrung 34 hin- Krampe 20 des Strangs 22 durch den seitlichen EinlaB 44 
durcherstreckt, auf einer Seite von dieser begrenzt und in den StdBelkanal 42 gelangt, sobald der StdBel 30 so- 
weist in deren unterem Bereich einen ersten seitlichen weit nach oben gelangt ist, daB seine Stirnflache 32 
EinlaB 44 auf. In Fig. 3 und 4 nimmt der StdBel 30 in 65 oberhalb dieses Einlasses 44 liegt Die Vorschubkraft 58 
Bezug auf den Schieber 36 eine Ruhestellung ein, in der kann auf vielf altige Weise erzeugt werden, beispielswei- 
die Stirnflache 32 des StOBels unmittelbar tiber dem se von einer Feder, einem druckbelasteten Kolben oder 
ersten seitlichen EinlaB 44 steht, so daB die vorderste, in einer angetriebenen Rollenanordnung, also von Vor- 
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richtungen, wie sie beispielsweise bei stangenverarbei- 
tenden Werkzeugmaschinen fur den Stangenvorschub 
ublich sind. 

Das Verfahren, dessen Ablaufin Fig. 5 schematisch 
dargesteUt ist, unterscheidet sich von dem im vorstehen- 5 
den beschriebenen im wesentlichen durch die Art der 
verwendeten Krampen 20, die gemaB Fig, 5 Anker von 
Qblicher Rechteckform sein kdnnen, aber — insoweit 
vergleichbar mit den gemaB Fig. 1 verwendeten Kram- 
pen 20 - nicht erst im Stopfwerkzeug gestanzt, sondern 10 
in vorgefertigtem Zustand, wiederum in Form eines 
Strangs 22 aus aufeinandergestapelten Krampen, zuge- 
f uhrt werden. 

In Fig. 6 sind verschiedene Formen von Krampen 20 
dargesteUt, die aus Flachmaterial ausgestanzt worden 15 
sind und einen Strang 22 bilden. Im einzelnen zeigt 
Fig. 6 

a) eine Krampe 20 der ublichen rechteckigen An- 
kerform 20 

b) einen Strang 22 aus kettenartig hintereinander 
angeordneten, vorgefertigten Krampen der Form 
a), die nur lose zusammengehalten sind, z. B. durch 
einen Lackuberzug, 

c) einen Strang 22 aus Krampen 20 der Ublichen 25 
Rechteckform, die hier jedoch entsprechend Fig. 5 
und insoweit vergleichbar mit Fig. 1 vollflachig an- 
einanderliegend gestapelt, geklebt oder gekerbt 
sind, 

d) eine Krampe 20, die wie alle ubrigen in Fig. 6 30 
dargestellten Krampen aus Flachmaterial gestanzt 
und zur Verwendung in der Art iiblicher Anker 
vorgesehen ist, aber einen andeutungsweise U-for- 
migen UmriB aufweist, 

e) einen vergleichbar mit b) kettenartigen, aus 35 
Krampen 20 von der Form d) zusammengesetzten 
Strang 22, 

f) einen vergleichbar mit c) gestapelten Strang 22 
aus Krampen 20 von der Form d), 

g) eine Krampe 20 von I-formigem UmriB, 40 

h) eine Krampe 20 von plankonkavem UmriB, 

i) eine Krampe 20 von bikonkavem UmriB, 
j) eine Krampe 20 von K-formigem UmriB, 
k) eine Krampe 20 von T-formigem UmriB, 

1) einen kettenartigen Strang 22 aus Krampen 20 45 
der Form k) 

m) eine Krampe 20 von D-formigem UmriB, 

n) einen Strang 22 von kettenformig hintereinander 

angeordneten Krampen 20 der Form m) 

o) eine Krampe 20 von annahernd U-formigem 50 

UmriB mit Widerhaken an ihren Schenkeln, 

p) einen aus Krampen 20 der Form o) gebildeten 

kettenartigen Strang 22, 

q) eine Krampe 20 von einfachem, c-ahnlichem 
UmriB, 55 
r) einen kettenartigen Strang 22 aus Krampen 20 
von der Form q) 

s) eine Krampe 20, deren UmriB ein Trapez auf 
einem flachen Rechteck einschlieBt, 
t) einen kettenf6rmigen Strang 22 aus Krampen 20 60 
von der Form s), 

u) eine Krampe 20, deren UmriB von zwei Qberein- 
ander angeordneten Trapezen gebildet ist, und 
v) einen Strang 22 aus vollflachig aneinanderlie- 
gend gestapelten Krampen 20 der Form u). 65 

Aus Fig. 6 ist ersichtlich, daB alle Krampenformen mit 
Ausnahme der Form u) wahlweise gestapelt oder ket- 



tenfdrmig hintereinan- 
der einen Strang 22 bilden kflnnea Aus Krampen der 
Form u) laBt sich hingegen ohne zusatzliche Hilfsmittel 
nur ein gestapelter Strang 22 bilden. 

Das in Fig. 7 und 8 dargestellte Stopfwerkzeug dient 
zum Verarbeiten eines Stranges 22, der entsprechend 
den Darstellungen c), f) und v) in Fig. 6 von gestapelten 
ankerfdrmigen Krampen 20 gebildet ist Im ubrigen 
gleicht das Stopfwerkzeug gemaB Fig. 7 und 8 weitge- 
hend dem in Fig. 3 und 4 dargestellten. Die gemaB Fig. 7 
und 8 verarbeiteten, ankerartigen Krampen 20 werden 
im Werkzeugkopf 40 nicht gebogen sondern so, wie sie 
dem Strang 22 entnommen worden sind, in je ein Bur- 
stenloch 14 eingedrQckt werden. 

Der Verfahrensablauf gemaB Fig. 9 unterscheidet 
sich' von dem in Fig. 5 dargestellten dadurch, daB ein 
Strang 22 verarbeitet wird, der entsprechend den Dar- 
stellungen b), e), 1), n), p), r) oder t) in Fig. 6 von kettenar- 
tig hintereinander angeordneten Krampen 20 gebildet 
ist Insoweit unterscheidet sich auch das Stopfwerkzeug 
gemaB Fig. 10 und 1 1 von dem in Fig. 7 und 8 dargestell- 
ten. GemaB Fig. 9 bis 11 wird der Strang 22 dem Stopf- 
werkzeug in einer die Stopfachse A, enthaltenden Ebe- 
ne, also hochkant, zugefuhrt 

Patentansprtiche 

1. Verfahren zum Stopfen von Bursten, bei dem 

— ein Burstenkdrper (12), der Burstenlocher 
(14) aufweist, in eine Stellung gebracht wird, in 
der ein Burstenioch (14) auf eine Stopfachse 
(A) ausgerichtet ist, 

— eine annahernd ebene Krampe (20) in einer 
die Stopfachse (A) enthaltenden Ebene ange- 
ordnet wird, 

— ein Borstenbundel (16) von einem Borsten- 
vorrat (18) abgeteilt und beziiglich der Stopf- 
achse (A) querliegend zwischen der Stellung 
der Krampe (20) und dem BOrstenloch (14) an- 
geordnetwird, 

— die Krampe (20) langs der Stopfachse (A) 
gegen das Borstenbtadel (16) gedrilckt wird, 
wobei dieses V-f5rmig gebogen wird, und 

— das Borstenbiindel (16) mit der Krampe (20) 
in das Burstenioch (14) gestoBen und darin ver- 
ankert wird, dadurch gekennzeichnet, daB 

— ein Strang (22) vorgeformter Krampen (20) 
hergesteUt wird, 

— der Strang (22) symmetrisch in Bezug auf 
eine die Stopfachse (A) enthaltende Ebene zu- 
gefuhrt wird und 

— jeweils die vorderste Krampe (20) vom 
Strang (22) getrennt wird, indem sie gegen das 
quer zur Stopfachse (A) bereitliegende Bor- 
stenbiindel (16) bewegt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Strang (22) von parallel zueinan- 
der gestapelten Krampen (20) gebildet wird 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Strang (22) von kettenartig hin- 
tereinander angeordneten Krampen (20) gebildet 
wird 

4. Verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Strang (22) von 
unmittelbar aneinanderhaftenden Krampen (20) 
gebildet wird 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Krampen (20) 
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zum Bilden des Stranges (22) ungefahr U-f6rmig 
aus Draht gebogen werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Krampen (20) 
zum Bilden des Stranges (22) aus einem Band aus- 5 
gestanzt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Krampen (20) mit Widerha- 
ken (24) versehen werden. 

8. Verfahren nach einem der AnsprQche 5 bis 7, 10 
dadurch gekennzeichnet, daB die Krampen (20) mit 
Wellen (26) versehen werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 5 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Krampen (20) sich 

in Richtung der Stopfachse (A) verjiingen. 15 

10. Stopfwerkzeug zum Durchfiihren des Verfah- 
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 9 mit 

— einem Biirstentr£ger (10), zum Halten eines 
mit Burstenldchern (14) versehenen Bfirsten- 
kSrpers (12) und zum Ausrichten jeweils eines 20 
Bttrstenlochs (14) auf eine Stopfachse (AX 

— einem Schieber (36), der an einer Schieber- 
fuhrung (34) in Richtung der Stopfachse (A) 
hin- und herbeweglich ist und einen an den 
Burstenkorper (12) anlegbaren Werkzeugkopf 25 
(40)tragt, 

— einem langs der Stopfachse (A) durch den 
Schieber (36) und den Werkzeugkopf (40) hin- 
durchgehenden StoBelkanai (42), der einen er- 
sten seitlichen EiniaB (44) fiir Krampen (20) 30 
und einen zweiten seitlichen EiniaB (46) fiir 
Borstenbtindel (16) aufweist, 

— einem Biindelfdrderer (50) zum Fordern je- 
weils eines Borstenbiindels (16) von einem 
Borstenvorrat (18) zum zweiten seitlichen Ein- 35 
laB(46)und 

— einem St6Bel (30), der im StoBelkanai (42) 
l&ngs der Stopfachse (A) hin- und herbeweg- 
bar ist zwischen einer Ruhestellung, in der er 
hinter dem ersten EiniaB (44) zurttckgezogen 40 
ist, und einer Stopfstellung, in der er aus dem 
Werkzeugkopf (40) herausragt, urn in ein BOr- 
stenloch (14) einzugreifen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in den ersten seitlichen EiniaB 
(44) eine StrangfQhrung (56) zum ZufUhren ei- 45 
nes Stranges (22) aus vorgeformten Krampen 
(20)mQndet 
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